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La pr^seate invention concerne les machines et les 
procedSs pour dresser des pieces de forme allong^e, en particulier des 
tdles^ feuillards et barres mitalliques, et elle a plus particulierement 
pour objet une machine & dresser et un proc^dg de dressage permettant 

5 une production plus dlev^e en tonnage de pieces dress€es, une plus lon- 
gue durie de service des rouleaux ou des galets et une consommation 
d'energie moins forte que les machines et les proc^d^s connus, 

Blen que 1' invention soit d6crite dans ce qui va 
suivre relativement au planage de toles ou feuillards, par I'elLmination 

10 h chaud de deformations resultant de contraintes de lamina ge ou 1' Elimina- 
tion k froid de deformations resultant de contraintes de traitement 
thermique, au moins les principales caract^ristiques de 1 'invention sont 
facilement applicables aussi au dressage d*autres pi&ces de forme allongge. 
Les termes "plaMus^' "planage'? et "rouleaux" utilises ci-apr^s ne doivent 

15 done pas etre consid€r£s comme limitatifs puiqu'ils pouxrraient etre 
remplacEs, sans sortir du cadre de 1' invention, par, respectivement, 
'^esseusd', "dressage" et "galets". 

Le principal avantage apportE par 1* invention est 
qu'elle permet de dresser une t61e ou uneautre piece de forme allong^e 

20 en une seule operation. A la difference des multiples passes de dressage 
n^cessaires jusqu'^ present, 1' invention permet done de dresser une pi&ce 
en une passe. Une machine selbn 1' invention pent done dresser des tdles 
et des feuillards plus longs dans un temps de production plus court que 
les machines connues, notamment s'il s'agit de toles ou de feuillards 

25 relativement legers. Grdce ^ cette augmentation du tonnage horaire 
traite par une machine selon 1 'invention, et grace ^ la diminution du 
nombre des passes de dressage n^cessaire, la durSe de service par tonne 
de produit traits, des rouleaux ou des galets est accrue et la consom- 
mation d'energie par tonne de produit traits est diminu^e. 

30 Les planeuses cdnnues coizq)rennent generalement un 

chariot sup^rieur qui est realise de mani&re qu'il n'y ait qu'une seule 
droite tangente & tous les rouleaux sup^rleurs. Dans une telle planeuse, 
les rouleaux superieurs et les rouleaux inf^rieurs d^finissent entre eux 
un passage pour les pieces h dresser qui, dans le sens de I'avance des 

35 pieces a travers la machine, varie coniquement, de 1' entree 

jusqu'a la sortie, suivant deux droites tangentes respectivement aux rouleaux 
superieurs et aux rouleaux inferieurs. Au moins le chariot porte-rouleaux 
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sup^rleur doit done etre r^ajust^ avant chaque passe. L' invention pr^voit 
au contralre un passage entre les rouleaux sup^rieurs et infSrieurs qui^ 
dans le sens de I'avance des pieces ^ se compose d'au moins detix parties 
qui se suivent et dans laquelle la"hauteur"du passage varie diff^rennnent* 
5 demanderesse a constat^ avec ^tonnement qu'il est ainsi possible de 

reporter une partie plus ou moins grande du travail de dressage vers la 
partie d'entr^e de la machine^ avec le r^sultat qu*il suffit gdn^ralement 
d'une seule passe. 

Une machine & dresser selon 1' invention comprend 

10 un premier groupe de rouleaux planeurs months rotatifs l*un apr&s' 1 'autre 
suivant une disposition sensiblement horizontale^ un deuxi^me groupe de 
rouleaux planeurs situ^s en regard du premier groupe et months rotatifs 
suivant une ligne de reference bris^e., de sorte que quelques-uns des 
rouleaux du deuxi&me groupe ont une disposition parall&le ou suivant 

13 une pente donn€e par rapport aux rouleaux du premier groupe, et que les 
autres rouleaux du deuxi&me groupe ont une disposition formant une pente 
diff^rente par rapport aux rouleaux du premier groupe. 

Selon une autre caract^ristique^ les rouleaux du 
deuxi&me groupe soht months sur un chariot susceptible de basculer 

20 sur un axe d' articulation situ^ pr^s d'un des rouleaux du deuxi^me groupe 
dans la region de la brisure de ladite ligne de r^fSrence^ ce rouleau 
du deuxi^me groupe occupant une position interm^diaire sur cette ligne 
bris^e et la machine gtant ^quip^e d'un dispositif permettant de faire bas- 
culer le chariot portent le deuxieme groupe de rouleaux. 

25 Une autre caract^ristique pr^voit la disposition de 

guides entre une partie au moins des rouleaux du premier groupe et une 
partie au moins des rouleaux du deuxieme groupe* 

Le procdd^ de dressage selon 1' invention est essentiel- 
lement caractdris^ par le tirage d'une pi^ce de forme allongee k dresser 

30 par un passage de 'hauteur" variable entre deux groupes de rouleaux planeurs 
(ou de galets de dressage) opposes, dont le premier groupe est form^ par 
we succession en ligne droite de tous les rouleaux du premier groupe et 
dont le deuxieme groupe est forme de deux series : une premiere s^rie de 
rouleaux disposes suivant une droite parallele ou inclin^e suivant un 

35 angle donnd par rapport k la droite commune ^ tous les rouleaux. du premier 
groupe et une deuxieme s^rie de rouleaisx disposes suivant une droite 
inclin^e suivant un autre angle par rapport & la droite commune aux rouleaux 
du premier groupe. 
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Pour ce qui concerae I'art antfirieur, la demanderesse 
a examine, sans y trouver de caractgristiques seiii>lables & celles de 
1 'invention, les brevets des Etats-Unis d'Amfirique suivahts : 3 621 693, 
3 595 051, 3 531 968, 3 457 755, 3 457 754, 3 422 652,3 309 907, 3 301 031 
3 273 368. . ' 

D'autres caractfiristiques et avantages de 1' invention 
ressortiront plus claire»ent de la description qui va suivre d'un exemple 
de mise en oeuvre actuelleaent prgfgrfi mais non limitatif, ainsi que des 
dessins annexes, sur lesquels : 

- la figure 1 est une vue en glivation latfirale 
sch&aatique des rouleaux planeurs d'une planeuse de I'art antfirieur; 

- la figure 2 est une vue en fil6vation lat^rale 
sch&natique des rouleaux planeurs d'une machine selon 1' invention suivant 
une disposition convenant a un premier mode de travail; 

- la figure 3 est une vue analogue & celle de la 
figure 2 mais montrant une disposition des rouleaux convenant ft un 
deuxl&oe mode de travail; 

- la figure 4 est €galement une vue analogue ft 
celle de la figure 2 mais montrant une disposition des rouleaux convenant 
a un troisi&me mode de travail; et 

- la figure 5 est une coupe longitudinale verticale 
d'une planeuse selon un exen^jle de realisation de 1' invention, cette 
planeuse «tant capable de traVailler suivant les trois modes illustrSs 
schdnatiquement sur les figures 2, 3 et 4. 

La figure 1 reprgsente scMmatiquement la disposition 
des rouleaux d'une planeuse conventionnelle. Une telle machine comprend 
un groupe de rouleaux planeurs inffirieurs 10 (b, d, f , h, ^) et un groupe 
• de rouleaux planeurs supfirieurs 12 (a, c, e, £, i, k) entre un rouleau 
d' entree 14 et un rouleau de sortie 16 de plus grand diamfetre. Comma 
repr^sentg, les rouleaux planeurs d'une telle machine conventionnelle. 
sont habituellement months de manifere qu'une droite horizontale 18 soit 
tangente & tous les rouleaux infgrieurs 10 et qu'une droite montante 20 
soit tangente a tous les rouleaux supfirieurs 12. Entre les rouleaux planeurs 
infgrieurs et supfirieurs est formg ainsi un passage qui varie 
coniquement suivant deux droites de I'entrise jusqu'a la sortie. Pour 
dresser des t61es ou d'autres plices de forme allongfie et d'fipaisseur 
variable, on modifie 1 'angle ^tre les tangentes 18 et 20 suivant une 
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technique bien connue pour soumettre chaque pifece ^ dresser h des contraintes 
de dressage produisant des deformations k la fois plastiques et ^lastiques. 
Cette operation permet d'^iminer k la fois les deformations longitudinales 
et les deformations lat^rales de la pi^ce. 

^ ^es rouleaux inffirieurs 10 sont habituellement months 

dans un chariot qui reste pratiquement stationnaire, tandis que les rouleaux 
superieurs 12 sont months sur^un chariot basculant afin de permettre la 
variation de I'angle entre la ligne horizontale 18 et la ligne montante 20 
en vue du dressage de pieces de diffdrentes epaisseurs. Le basculement 

10 du chariot sup^rieur portent les rouleaux planeurs supfirieurs 12 s'effectue 
sur I'axe longitudinal du premier des rouleaux planeurs supgrieurs, c'est-S- 
dire du rouleau 12a, 

Comme d^jk mentionne, la "conicite" uni forme du 
passage pour les pieces entre les rouleaux d»une telle planeuse conven- 

15 tionnelle necessite plusieurs passes pour le dressage de chaque pifece. 
A la difference du precede selon 1» invention, comme decrit plus en detail 
dans ce qui va suivre, ce mode de dressage conventionnel ne permet pas 
de produire la distribution optimale des contraintes de deformation 
necessaires dans une seule operation ou passe de dressage, sur tout s»il 

20 s'agit d'une machine capable de traiter des pifeces de differentes epaisseurs. 
La succession particuli^re de contraintes de flexion que produit ce mode 
de dressage conventionnel provoque dans beaucoup de cas le durcissement 
excessif de la surface des pieces, durcissement qui est encore accentue 
par le fait que chaque pi^ce doit subir plusieurs passes. Pour cette 

25 raison, une planeuse conventionnelle dpnnee ne peut generalement traiter que 
des pieces d'une gamme d' epaisseurs relativement etroite,-, 

. Le procede et la machine selon 1' invention permettent 
essentiellement trois modes de travail, illustres schema tiquement sur les 
figures 2y3 et 4. Le mode de travail de la figure 2 permet de dresser 

30 des pieces telles que des tdles fortes, tandis que l^modttde travail 
representessur les figures 3 et 4 conviennent davantage au dressage de 
t81es (ou de feuillards) d'epaisseur moyenne ou faible. 

Un avantage trfes important et inattendu de 1' invention 
est qu'une seule machine k dresser, telle que la planeuse representee sur 

35 la figure 5, est capable de travailler, au choix, tantot selon le mode 
de la figure 2, tantSt selon le mode de la figure 3 ou 4. 
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Dans chacun des modes de travail repr€sent& sur 
les figures 2 i 4, un groupe de rouleaux planeurs inferieurs 22 (b, d, f, 
h» i) et un groupe de rouleaux planeurs sup^rieurs 24 (a, c, e, ^, t, k, m) 
definissent entre eux un passage pour les pieces a dresser qui se compose 
5 de deux parties : une premiere partie ou la ''hauteur" du passage est cons- 
tante, croissante ou decroissante, et une deuxieme partie, faisant suite 
a la premiere, ot la hauteur du passage crolt en direction de la sortie 
de la machine suivant une pente ou angle qui differe de la pente dans 
la premiere partie du passage. 

rouleaux planeurs 22 et 24 sont disposes entre 
un rouleau d' entree 26 et un rouleau de sortie 28 de plus grand diamfetre, 
comme dans une planeuse conventionnelle (figure 1). 

Dans chacun des modes de travail des figures 2-4, 
les rouleaux planeurs inferieurs 22 (months sur un chariot pratiquement 
15 staticnnaire) sont disposes comme repr^sentg le long d'une ligne de 
reference 30 qui est une droite tangente h tons les rouleaux planeurs 
inffirieurs et qui peut etre horizontale, comme dans une planeuse 
conventionnelle. Bien entendi, la ligne 30 peut egalement gtre inclinee 
par rapport & 1' horizon tale, k condition qu'elle soit k peu prfes parallfele 
20 a la ligne g^n^rale de passage 52 (figure 5) des pieces A & dresser. 

Les rouleaux planeurs sup^rieurs 24 sont disposes 
suivant une ligne de reference bris6e form^e d'une premiere partie 32, 
qui est une droite tangente aux premiers rouleaux planeurs sup^rieurs ^ 
1 'entree de la machine, et d'une deuxifeme partie 34, laquelle- est une 
25 droite tangente aux autres rouleaux planeurs supgrieurs 24 de la machine. ^ 
La ligne de reference bris^e 32-34 des figures 2^4 fait done ressortir 
une disposition angulaire des rouleaux sup^rieurs 24 par rapport aux rouleaux 
inferieurs 22 qui varie dans le sens de la longueur du passage entre eux, 
contrairement a leur disposition angulaire reguliere dans une planeuse 
30 conventionnelle (figure 1). Les rouleaux planeurs supfirieurs 24;a et 24c 
des figures 2^4 sont tangentiels h la partie d' entree 32 de la ligne de 
reference brisee 32-24, tandis que les rouleaux planeurs superieurs 24c, 
24£, 24£, 24^, 24k, 24m sont tangentiels 5 la deuxifeme partie 34 de la 
ligne 32-34, 

^^^s le mode de travail selon la figure 4, le passage 
entre les deux groupes de rouleaux comprend une premiltre partie 1 a'Wteuf 
ou "ouverture" croissante, avec une pente montante relativement faible 
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(rouleaux 24a et 24c) et une deuxieme par tie 2 qui est egalemeat ^ ouverture 
crolssante (rouleaux 24c-24m) mais avec une pente montante plus ralde. 
Dans le mode de travail de la figure 3^ la premiere par tie du passage est 
k hauteur ou ouverture constante et la deuxi&me par tie (rouleaux plaaeurs 

5 sup^rieurs 24c-24m) est ^ ouverture croissante mais sulvant une pente 
qui est plus faible que celle de la partie 2 du passage sur la figure 4. 
Dans le mode de travail de la figure 2, la premiere partie du passage est 
k ouverture d^croissante et la deuxieme partie est ^ ouverture croissante 
mais suivant une pente qui est encore plus faible que dans la deiixi^me partie 

10 du passage sur la figure 3. 

Dans les trois modes de travail repr^sent^s schema- 
tiquement sur les figures 2^4^ les deux parties 32^ 34 de la ligne de 
r^fdrence bris^e pour les rouleaux planeurs sup^rieurs 24 renferment 
entre elles un angle obtus a qui est sensiblement constant et voisin.de 

15 180**. La brisure de la ligne 32-34 est situ^e dans ce cas ehtre les points 
de tangence des parties 32 et 34 de cette ligne avec le rouleau planeur 24 
sup^rieur 24jc. Le basculement des rouleaux planeurs sup^rieurs 24 pour 
passer d'un mode de travail ^ 1* autre s*effectue done dans ce cas sur un 
axe situ€ dans la region de ces points de tangence avec le rouleau 24c^. 

20 XI est Important qu'un tel basculement s'effectue sur 

un axe situg dans la region d'un des . rouleaux intermSdiaires du groupe de 
rouleaux planeurs supSrieurs 24 et il est pr^f Arable que cet axe de basculement 
soit situ^ pr^s de 1* entree de la machine^ dans la region du rouleau 24jc 
ou du rouleau 24e par exemple. 

25 Meme lorsque 1 'angle a entre les deux parties 32*-34 de 

la ligne de rSfgrence bri&4e - 1' angle a des exenq)les reprisent^s s'ouvre 
vers les rouleaux planeurs sup^rieurs 24 - est un angle fixe, il est 
possible^ avec une seule machine selon I'inventiony telle que la planeuse 
representee sur la figure 5^ de passer de I'un k 1' autre des trois modes de 

30 travail principaux reprgsentSs .sur les figures 2 ^ 4 et ^ d'autres modes 

de travail encore. Bi^n entendu^ la diminution de 1' ouverture de la premiere 
partie du passage sur la figure 2 pent etre plus grande ou plus petite 
que celle representee et I'augmentation de 1 'ouverture dans la premiere 
partie du passage sur la figure 4 peut egalement etre plus grande ou plus 

35 petite que celle representee^ ce qui entralne des changements correspondants 
de la pente de la deuxl&me partie du piassage des figures 2 et 4. II va de 
. soi que 1' angle a p^ut egalement etre plus grand ou plus petit que celui 
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reprfsentg. L'angle a des dessins est express^ment r€duit, par rapport 
aux besoins pour la plupart des applications, afin que les figures soient 
plus Claires. 

L'agencement de la par tie d' entree 36 reporte, dans 
5 les trois modes de travail selon les figures 2^4, une partie variable des 
efforts de dressage globaux sur la partie initiale de l^op&ation de 
dressage, ce qui permet un travail plus efficace par une Elimination plus 
rapide des deformations de la tole, sans qu'il soit ngcessaire de pr€voir 
plusieurs passes, et par la suppression du durcis semen t superficial excessif 
10 des pieces. Sur la figure 4, une partie relativement importante des 'efforts 
de dressage est reportfie sur la partie initiale de 1' operation, ce qui 
permet un dressage trfes efficace des t61es ou des feuillards relativement 
lagers, tandis qu'une plus petite partie des efforts de dressage globaux est 
reportee sur la partie initiale de 1' operation dans le mode de travail de 
15 la figure 2, en vue du dressage efficace des t61es fortes. Sur la figure 3, 
une partip interm^diaire des efforts de dressage globaux est reportee sur 
la partie initiale de 1* operation, en vue du dressage optimal de t61es ou 
de feuillards d' gpaisseur^moyenne. 

II est naturellement possible que I'angle a entre les 
20 deux parties 32 et 34 de la ligne de r^fdrence brisee change d'une planeuse 
a une autre, ou d'une operation de dressage a une autre. Par example, une 
partie d* entree 36 i ouverture d&roissante ou pente descendante comme sur 
la figure 2 pent Stre conibinEe avec une deuxiferae partie 38 & pente montante 
plus raide -comme celle de la figure 3 ou de la figure 4. De fa9on analogue, 
25 la partie d' entree 36 a ouverture constante de la figure 3 peut etre 

combinfe avec une deuxieme partie 38 k faible pente montante, comme sur 
la figure. 2, ou k plus forte pente montante, comme sur la figure 4. II est 
possible encore de combiner la section d' entree 36 de la figure 4 avec une 
deuxiSme partie 38 ^ pente montante moins raide. II va de soi que dans ces 
30 combinaisons (non representees), 1 'angle a sera plus grand ou plus petit 
que celui utilise pour les modes de travail reprfisentes sur les figures 2 
t 4. La grandeur de l^ngle a variera seulement de quelques degr^s del80* 
pour la plupart des applications. Un angle a d" environ 17 9**C a ete utilise 
effectivement dans un exemple de mise en oeuyre de 1' invention. Get angle 
35 depend notammenc de l'€paisseur et du materiau constitutif des pieces. 
II peut etre reduit un peu pour les materiaux plus legers. 
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La planeuse 40 representee sur la figure 5 con^read des 
rouleaux planeurs infgrieurs 22b, 22d, 22f^22h, 22J. et 221, months 
rotatifs sur un chariot inf^rieur 42 entre un rouleau d» entree 26 et un rouleau 
de sortie 28 qui sont ^galeraent months rotatifs sur.le chariot inf^rieur. 
Ce dernier restera g^n^ralement a peu pres stationnaife dans le bati 44 de 
la machine. II est cependant possible de monter le chariot inf^rieur 42 
sur des glissiferes faisant partie du btti 44 pour faciliter son extraction 
de la machine. Les rouleaux planeurs inf^rieurs 22 sont months suivant une 
droite horizontale, comme d^crit dans ce qui pr^cfede. 

Les rouleaux planeurs sup^rieurs 24a, 24c, 24er 24^, 24i, 
24k et 24m sont months rotatifs sur un chariot sup^rieur 46 suivant une 
ligne de reference brieve comme d^crit relativement aux figures 2^4. 
Chacun des rouleaux planeurs 22 et 24 est soutenu par un contre-rouleau 
inf^rieur 48 ou sup4rieur 50 qui est €galement mont^ rotatif sur le chariot 
inf^rieur 42 ou le chariot supgrieur 46. Les dispositions des rouleaux 
planeurs sup^rieurs et inferieurs peuvent bien entendu etre invers^es en 
ce sens que les rouleaux sup^rieurs peuvent gtre agenc^s suivant une droite 
et que les rouleaux inferieurs peuvent gtre agencfis suivant une ligne de 
reference bris6e. » 

Les rouleaux planeurs sont entrainSis en rotation par 
une cage a pignons commune (non representee) de construction connue de 
maniere qu'ils puissent faire avancer une pifece de forme allongee telle 
qu'une plaque ou un feuillard (non represente sur la figure 5) suivant une 
ligne generale de passage 52 h travers la planeuse 40. Un rouleau 54 
formant une table d' entree et un rouleau 56 formant une table de sortie 
sont montes rotatifs a 1' entree et respectivement ^ la sortie de la machine, 
juste sous la ligne 52, pour faciliter le passage des plaques ou des feuil- 
lards a travers la machine. Le rouleau 54 a 1' entree est combine avec un 
rouleau ecraseur 58. Les rouleaux planeurs 22 et 24 peuvent etre pourvus 
de canaux longitudinaux centraux 60 pour la circulation d'eau ou d'un 
autre fluide de ref roidis semen t. 

Pour faciliter I'enfilage d'une piece t travers la 
machine, les rouleaux inferieurs 22 alternent avec des guides inferieurs 62 
et le8rouleauxsuperieui6 24 alternent avec des guides superieurs 64. Chacun 
des guides 62 et 64 comprend une plaque 66 qui ferme k peu pr^s tout inter- 
valle entre deux rouleaux planeuxs voisins pour assurer le guidage convenable 
du bord avant d'une plaque ou d'un feuillard entre les deux groupes de 
rouleaux.- 
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Le chariot sup^rieur 46 de cet exemple est suspendu 
par plusieurs vfirins d'^quilifarage conventionnels (non reprdsentes) qui 
sont attaches a des parties saiHantes de deux paires de plaques d'appui 
68 et 70 faisant partie du chariot sup^rieur 46. Ces vdrins pressent le 

5 chariot 46 aormalement contra les extr^mit^s inffirieurcs d'une premiere 
paire de vis de r^glage 72 et d'une deuxifeme paire de vis de rgglage 74. 

Entre le chariot superieur 46 et I'extremite inf^rieure 
de chacune des vis de reglage 72 et 74 est pr^vue une surface d'appui 
sphfeique 76 permettant 1 'inclinaison (basculement) du chariot en vue de 

10 la variation de la position des rouleaux planeurs supgrieurs 24 - disposes 
suivant la ligne de r6f €rcnce bris^e - par rapport aux rouleaux planeurs 
infdrieurs 22, comme dficrit relativement aux figures 2^4 par exe]q>le. 
Les vis de reglage 72 et 74 permettent non seulement d'incliner le chariot 
superieur 46 sous diff€rents angles (normalement centre 1' action des v^rins 

15 d*^quilibrage mentionn^s ci-dessus>i mais permettent aussi de relever ou 
d'abaisser le chariot superieur 46 dans son ensemble et de produire ainsi 
la pression n^cessaire sur la piece tir^e h travers la planeuse 40. 

En ce qui concerne le basculement, on voit sur la 
figure 5 que les axes des deux vis de reglage 74 a I'avant passent sensi- 

20 blement par le centre du troisi^me rouleau planeur (le rouleau planeur 
superieur 24c) de la planeuse 40 et non pas par le premier rouleau 
planeur (24a) comme dans les planeusesconventionnelles. Le basculement 
du chariot superieur 46 s'effectue done suivant un axe qui correspond 
sensiblement ^ I'axe de rotation du troisieme rouleau planeur superieur 24 ' 

25 k partir de l* entree de' la machine^ comme repr6sent€ schema tiquement sur 
les figures 2 k 4. Les rouleaux planeurs sup^rieurs 24 sont months rotatifs 
en des points fixes suivant une ligne bris^e comme celle formte par les deiix 
parties 32 et 34 de la ligne bris^e des figures 2^4. L'agencement en 
angle des rouleaux planeurs sup^rieurs 24 de la planeuse 40 de la figure 5 

30 est done un agencement fixe avec un angle d constant. Le basculement du 
chariot superieur 46 permet de changer I'ouverture et sa variation dans 
les deux parties du passage form# entre les rouleaux supgrieurs 24 et les 
rouleaux inf^rieurs 22. Par exemple^ le basculement du chariot superieur 46 
dans le sens contraire ^ celui des aiguilles d'une montre (a partir de sa 
35 position de fin de course de basculement dans le sens contraire) a pour 

effet que la partie d' entree 36 des figures 2^4, constitute des rouleaux 
planeurs 24a, 22b et 24£, passe d'une ouverture d^croissante (figure 2) h 
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une ouverture constante (figure 3) puis a une ouverture croissaate (figure 4), 
ce qui s ' accompagae de reports progressifs correspondants de parties des 
efforts de dressage globaux vers 1 'entree de la planeuse 40. 

Le basculexnent du chariot sup^rieur 46 peut bien eutendu 

5 etre produit par la rotation d'une des paires de vis de r^glage 72 et 74 

pendant que 1 'autre paire reste stationnaire ou est tourn^e en sens contraire. 
La machine est equip^e d'organes de connnande de vis conventionnels (non 
reprfisent^s) pour chaque pafre de vis de rgglage en combinaisbn avec un mficanisme 
de raise 4 niveau qui n'est pas repr^sentg davantage et qui est egalement 

10 connu. 

L'invention n*est pas limitee h I'exemple de raise en 
oeuvre represents et dScrit et I'homme de I'art pourra y apporter diverses 
modifications, sans pour autant sortir de son cadre. 
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!• Machine ^ dresser comprenant deux groupes d'^l^ments 
de dressage rotatifs, teis que des rouleaux planeurs ou des galets de 

5 dressage, dgfinissant entre eux un passage a peu prfes horizontal - s'^tendant 
de 1' entree jusqu«& la sortie de la machine et ayant une'Wteui" ou Werture" 
qui varie entre 1' entree du passage et sa sortie h la sortie de la 
machine - k travers duquel sont tiroes des pieces de forme allong^e telles 
que des tSles ou des barres m^talliques, un premier groupe d' Elements 

10 de dressage gtant situ6 d'un cdtd du passage, au-dessous ou au-dessus de 
lui, et le. deuxieme groupe d'^l^ments de dressage €tant situg de I'autre 
c6t6 du passage en regard du premier groupe, caractfiris^e en ce que tous 
les elements de dressage du premier groupe sont tangents ^ une droite 
connnune sensiblement horizontale, tandis que les Pigments de dressage du 

15 deuxieme groupe sont tangents k une ligne bris^e, de mani^re que certains 
des ^l^ments du deuxieme groupe d^finissent avec des Elements du premier 
groupe une partie de passage dont I'ouverture est constante ou varie vers 
la sortie suivant une pente montante ou descendante donn^e, tandis que 
les autres €l€ments du deuxieme groupe dfifxnissent avec les autres Pigments 

20 du premier groupe une partie de passage dont I'ouverture varie suivant une 
pente diffgrente* 

2. Machine selon la revendication 1, caract^risSe en 
"ce que les €l€ments de dressage du deuxieme groupe sont months sur un 
chariot susceptible de basculer sur un axe de basculement situ# pres d'lin 

25 ^l&nent de dressage intermediaire du deuxifeme groupe dans la region de la 
brisure de ladite ligne et en ce que la machine comprend un dispositif 
pour faire basculer le chariot sur cet axe. 

3. Machine selon la revendication 2, caracteris^e en 
ce que I'axe de basculement est situ€ prfes d'un 616ment de dressage du 

30 deuxifeme groupe qui se trouve plus pr^s de 1' entree que de la sortie de 
la machine. 

4. Machine selon la revendication 1, caracteris€e 
en ce que les parties de ladite ligne bris^e renferment entre elles un 
angle obtus voisin de 180** et s'ouvrant vers les Pigments de dressage :du 

35 deuxi&me groupe. 
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5. Machine selon la re vendi cation 4, caract6ris€e en ce 
que I'un des gl^ments de dressage du deuxi^xne groupe est tangentiel ^ 
chdc\ine des deux parties de ladite ligne bris€e. 

6. Machine selon la revendication 1, caract^ris^e en ce 
5 que des guides sont pr^vus entre des ^l^naents de dressage adjacents ou tous 

les ^l^ments de dressage du premier groupe, ainsi qu* entre des ^l^ments de 
dressage adjacents ou tous les ^l^ments de dressage du deuxieme groupe. 

7. Proc6d€ pour le dressage de pieces de forme allongfie, 
caracteris^ en ce qu'il consiste a tirer les pifeces a dresser a travers un 

10 passage de 'hauteur "variable formd entre deux groupes situfis I'un en regard 
de 1 'autre d'^l^ments de dressage rotatifs, tels que des rouleaux planeurs 
ou des galets de dressage, dont le premier groupe est form^ d'^l^ments de 
dressage qui sont tous tangents k une droite commune et dont le deuxifeme 
groupe est formg de deux series d'^l^ments de dressage : une premiere s6rie 

15 d'gltoents de dressage tangents a une prendfere droite parallfele ou inclinSe 
suivaht une pente donn^e par rapport & la droite commune k tous les 61^ments 
de dressage du premier groupe et une deuxifeme s^rie d'€16ments de dressage 
tangents h une deuxifeme droite inclin^e suivant une pente diff^rente par 
rapport & la droite commune aux 616ments de dressage du premier groupe 

20 et formant avec ladite premiere droite une ligne bris6e. 

8. Froc^dg selon la revendication 7, caract^risg en ce 
que la premiere droite et la deuxifeme droite renferment entre elles un angle 
obtus voisin de 180**. 

9. Precede selon la revendication 7, caract^ris^ en ce 
25 que ladite premifere sdrie d« Elements de dressage du deuxieme groupe comprend 

un plus petit nombre d' filaments de dressage que la dfeuxifeme s6rie et est 
situ^e prfes de 1 'entree du passage form^ entre les deux groupes. 

10. Proc^dg selon la revendication 8, caract6ris6 en ce que 
la premiere droite est parall^le t la droite comnnine h tons les ^l^ments de dres- 

30 sage du premier groupe et en ce que la deuxieme droite est inclin^e par rapport 
& cette droite commune de mani&re que la hauteur du passage augmente en direc- 
tion de Ta~sortie du passage. — 

11. Proc^d^ selon la revendication 8, caract^ris^ en 
ce que la premifere droite est inclin^e par rapport ^ la droite commune aux 

35 Pigments de dressage du premier groupe de manifere que la hauteur ou I'ou- 
verture du passage entre les deux groupes diminue en direction de la 
sortie du passage dans la zone consid£r4e de celui-ci et en ce que la 
deuxieme droite est inclin^e par rapports la droite commune de sorte que 
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la hauteur ou I'ouverture de cette zone du passage diminue vers la sortie. 

12. Proc^d^ selon la revendication 8, caract^ris^ 
en ce que la premiere droite est inclinee par rapport a la droite coimmine 
aux gl^ments de dressage du premier groupe de manifere que la hauteur ou 
I'ouverture de la zone consid6r#e du passage augmente en direction de 
la sortie du passage suivant une pente donnee et en ce que la deuxifeme 
droite est inclinee par rapport h ladite droite commune, de maniere 
que I'ouverture de la zone considfir^e du passage augmente suivant une 
pente plus raide. 
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